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@ Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt mit ungepragter Mittellage, seine Herstellung und Einrichtung zu 
seiner Erzeugung 

(g) Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt, das wen1gsten$ 
eine ungepragte Mittellage aufweist, dessen Lagen vorzugs- 
weisa miteinander durch eine den Lagen gemelnsame 
Verblndungspra'gung zusammengeheftet sind. Die elnzetnen 
Lagen sind glatt oder mrt elnem im wesantltchen Cber die 
ganze FlSche varlaufanden Pragemuster versehen. Die Ver- 
bindungspragung let in Form von beiderseits unmtttelbar an 
die Render 2, 3 der mehrlagigen Bahn 1 anschlio&enden, 
einen Teit der Bahnbreite 6 einnehmenden Prdgestreifen 4, 5 
ausgefuhrt. Vorzugsweise sind mehrera zuvor gepragte 
AuBenlagen 18, 20 mit elnem dem Lagen -Pragemuster 
gleichen oder visueil ehniichen Verbindungspragamuster 
zusammengeheftet. 




CM 
CO 

m 




LU 

O 



Dto folgandon Angabon sind den vom Anmeldor elngerelchton Untorlagen ontnommon 



Die Erfindung bezieht sich auf ein wenigstens dreila- 
giges bahnfdrmiges Tissueprodukt, das zwischen seinen 
AuBenlagen wenigstens eine ungepragte Mittellage auf- 
weist, seine Herstellung sowie eine Einrichtung zur Er- 
zeugung eines derartigen Tissueprodukts. Unter Tissu- 
eprodukt im Sinne der vorliegenden Erfindung versteht 
man TaschentQcher, Kosmetiktucher, Abschminktu- 
cher, Servietten, Toilettenpapier, HandtQcher und Ku- 
chentQcher, insbesondere ein entsprechendes wenig- 
stens dreilagiges Toilettenpapier. 

Die DE-OS 19 53 878 betrifft ein Papierlaminat rnit 
hohem Absorpu'onsvermogen und hoher Reififestigkeit 
im feuchten Zustand, das dadurch gekennzeichnet ist, 
daB das Laminat aus einer Schicht zusammengepreBter, 
mehrlagiger Zellulosewatte besteht, welche auf wenig- 
stens einer Seite mit HUfe eines Bindemittels mit einer 
Schicht wasserfesten Seidenkreppapiers beschichtet Ia- 
miniert ist sowie ein Verfahren zur Herstellung dieser 
Papierlaminate, wobei wenigstens eine Schicht ge- 
krepptes, wasserfestes Seidenpapier, das die AuBen- 
schicht des Papierlaminats bilden soli und eine Schicht 
mehrlagige Zellulosewatte durch Walzen zwischen ei- 
nem Walzenpaar zusammengepreBt werden, nachdem 
vor dem Einlaufen zwischen die Walzen eine Dispersion 
eines Bindemittels auf wenigstens eine Schicht der Ma- 
terialien aufgebracht worden ist, und zwar auf einer 
Seite, die beim Walzen gegen das andere Material zu 
liegen kommt 

Die deutsche Of fenlegungsschrift. 2455895 betrifft ein 
Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen, saug- 
fahigen Papierwischtuchs, wobei man auf mindestens 
eine Seite einer relativ undehnbaren Mktelschicht aus 
Seidenpapier ein kontinuierliches Muster eines gegen 
Wasser widerstandsfahigen, verstarkenden Kunsthar- 
zes aufbringt, wobei dieses Muster zwischen 15 und 
50% der gesamten Oberflache bedeckt und in bestimm- 
ten Abstanden auf beiden Seiten der Mittelschicht eine 
auBere Schicht eines stark dehnfahigen, gekreppten Sei- 
denpapiers an den an den genannten AuBenschichten 
geformten Pragepunkten verklebt wird 

Die DE-OS 39 42 536 sowie die EP-A-0436170 betref- 
fen ein gepragtes, mehrlagiges Haushalts- oder Tissue- 
papier, wobei Wenigstens ein Teil seiner Lagen unter 
Bildung einer rauhen und einer glatten Seite ein- oder 
mehrlagig unabhangig voneinander gepragt sind und 
die unabhangig voneinander gepragten Lagen durch 
Randelung derartig in bundiger Anlage miteinander 
verbunden sind, daB die AuBenseiten der auBeren Lagen 
glatt sind. 

Die EP-A-0264676 betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Absorptionspapierbahnen, welches zwei Au- 
Benlagen aufweist und wenigstens eine Innenlage, wo- 
bei wenigstens eine dieser Papierbahnen einer mechani- 
schen Behandlung, beispielsweise Pr&gung, Wellung 
oder Faltung, ausgesetzt werden, diese Bahnen mitein- 
ander in einer Pragestation unter Anwendung von 
Klebstoff und/oder unter Verwendung mechanischer 
Mittel miteinander verbunden und das so erhaltene 
Mehrschichtprodukt dann einer Aufwickelstation zuge- 
fuhrt wird 

GemaB dem einzigen Ausfuhrungsbeispiel fur ein 
derartiges mehrschichtiges Tissueerzeugnis wird aller- 
dings auch die Mittellage an der Pragestation zugefuhrt, 
bei der eine Pragewalze einer Gegenwalze zugeordnet 
ist 

Nachteilig bei den meisten der vorgenannten Tissu- 
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sueerzeugnis auf der Gegenseite filhlbar sind, was vom 
Endverbraucher als nicht vorteilhaft angesehen wird 

5 Weiterhin werden derartige Noppen vom Endverbrau- 
cher auch als wenig weich angesehen. 

Bei Tissueprodukten steht in der Regel die Forderung 
nach Weichheit und Flauschigkeit im Vordergrund, wo- 
bei auBerdem auch eine gewisse Reififestigkeit vorlie- 

io gensolL 

Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung, ein mehrla- 
giges bahnformiges Tissueprodukt eingangs erwahnter 
Art bereitzustellen, bei dem Nachteile, wie sie bei Tissu- 
eproduktbahnen bekannter Art auftreten konnen und 

15 wie sie vorstehend erwahnt sind, behoben sind 

Diese Aufgabe wird durch ein mehrlagiges bahnfor- 
miges Tissueprodukt gelost, daB dieses neben wenig- 
stens zwei gepragten AuBenlagen weiterhin wenigstens 
eine ungepragte Mittellage aufweist 

20 Die vorliegende Erfindung betrifft daher ein mehrla- 
giges bahnformiges Tissueprodukt mit wenigstens drei 
Lagen mit zwei gepragten AuBenlagen, welches da- 
durch gekennzeichnet ist daB es weiterhin wenigstens 
eine ungepragte Mittellage aufweist 

25 Gegenuber dem Stand der Technik weist dieses 
mehrlagige, bahnformige Tissuepapier folgende Vortei- 
le auf: 

— einen verbesserten Produktnutzen durch eine 
30 Beseitigung der Zweiseitigkeit d h. die Noppen auf 

der Gegenseite sind nicht mehr fuhlbar sowie durch 
eine Handfeel-Steigerung, d h. Steigerung der 
Oberflachenweichheit; 

— eine Dickenerhohung; 

35 — eine Festigkeitssteigerung durch Nicht- Pragen 
der Mittellage (n); 

— hierdurch ist ein Sandwichaufbau moglich, d h. 
die Zusammenfuhrung verschiedener Tissuequali- 
taten, beispielsweise weiche AuBenlagen und einer 

40 festenMittelage; 

— weiterhin sind verschiedene Pragedesigns auf 
beiden AuBenseiten moglich sowie gegebenenfalls 

— es sind auch verschiedene Verleimungsformen 
moglich. 

45 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung ist das mehrlagige, bahnformige Tis- 
sueprodukt in der Weise vorgegeben, daB die AuBenla- 
gen eine gleiche oder unterschiedliche Pragung auf we- 

50 nigstens einem Teil ihrer Oberflache auf weiseit 

Weiterhin kann das Pragedesign der beiden einge- 
setzten Pragewaizenpaare gleich oder verschieden sein. . 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung geschieht die Pragung we- 

55 nigstens einer der AuBenlagen in der Art, daB diese 
durch wenigstens eine Pragestation erfolgt, bei der ein 
Pragespalt dadurch gebildet wird, daB eine Walze mit 
einer Stahloberflache einer Gegenwalze mit einer Gum- 
mioberflache, einer ICunststoffoberflache, einer Papier- 

60 oberflache oder einer Stahloberflache zugeordnet ist 
Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
liegt das mehrlagige, bahnformige Tissueprodukt in der 
Art vor, daB die Pragung wenigstens einer der AuBenla- 
gen unabhangig voneinander durch zwei hintereinander 

65 oder ubereinander angeordnete PrSgestationen erfolgt, 
bei denen ein Pragespalt dadurch gebildet wird daB 
eine Walze mit einer Stahloberflache einer Gegenwalze 
mit einer Gummioberflache, einer FCunststoffoberfU- 
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Besonders bevorzugt ist es bei dem erfmdungsgema- 
Ben mehrlagigen, bahnformigen Ttssueprodukt die An- 
ordnung der Lagen des Tissueprodukts so vorzuneh- 
men, da8 die AuBenseiten der AuBenlage weich und die 
Innenseiten der AuBenlagen rauh sind. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
wird bei dem erfindungsgemilBen mehrlagigen, bahn- 
formigen Ttssueprodukt eine Verbindung der Lagen 
durch eine teilweise Verleimung, eine RandprSgung, ei- 
ne Pragung fiber die ganze Ttssueflache verteilt (Spot 
Embossing) oder eine Randelung erreicht. Ein weiterer 
Vorteil der im Rahmen des erfindungsgemaB eingesetz- 
ten Tissueprodukts eingesetzten Mittellage (n) ist die 
Erzeugung von Luftpolstern zwischen den geprigten 
Lagen und der ungepragten Mittellage sowie zwischen 
der ungepr3gten Mittellage (n)und den anderen AuBen- 
lagen, wodurch es zu einer Volumenvermehrung und 
somit wiederum zu einer Weichheitsverbesserung 
komrnt Die ungepragte Mittellage hilft insofern, das 
Volumen zu steigem und schafft dadurch ein Potential 
fiir eine nachgeschaltete Glattung bzw. Kalibrierung, 
die zu einer weiteren Weichheitssteigerung fuhren 
kann. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung ist das erfindungsgemaB ausgebildete 
mehrlagige, bahnformige Tissueprodukt dadurch ge- 
kennzeichnet,daB die Verbindungspragung in Form von 
beiderseits unmittelbar an die Rander der mehrlagigen 
Bahn anschlieBenden, einen Teil der Bahnbreite einneh- 
menden, Pnlgestreifen ausgefuhrt ist Durch diese Aus- 
bildung kann der vorstehend angefuhrten Zielsetzung 
gut entsprochen werdea Es treten maBige Abweichun- 
gen der Lagen jener Schnitte, mit denen die meist meh- 
rere Meter breiten Papierbahnen in vergleichsweise da- 
zu schmale Bahnen, deren Abmessungen dem jeweili- 
gen Verwendungszweck des betreffenden Tissuepro- 
dukts angepaBt sind, unterteilt werden, gegenuber dem 
Verlauf der die Lagen vereinenden Verbindungspra- 
gung optisch nicht mehr nachteilig in Erscheinung. Die 
Verbindungspragungen reichen beiderseits bis an den 
Rand der verbrauchsgerecht geschnittenen Papierbah- 
nen und dies ist fiir den Zusammenhalt der Lagen gun- 
stig. 

Der vorgenannte Zusammenhalt der Lagen uber eine 
Breitrandelung zeigt folgende Vorteile gegenuber dem 
Stand der Technik: 

Es kommt zu keiner sichtbaren Radelnaht, es erfolgt 
keine Wutstbildung noch ist eine sonstige Naht sichtbar, 

— Die Breitrandelung ist gegenuber einer norma- 
len Randelung technisch weniger aufwendig, die 
Flachenpressung ist geringer, es wird kein Wulst 
gebildet, 

— Durch genaue Einstellung des Pragedesign kann 
die Breitrandelnaht in der 1. Pragung angeordnet 
sein, so daB die Verbindungspragung nicht sichtbar 
wird. 

Setzt man die Breitrandelung zusammen mit der 
nachstehend beschriebenen Feinrandelung durch Ein- 
buchungen auf der Randelnoppe ein, so ergeben sich als 
weitere Vorteile 

— Hier kommt es noch weniger zu einer Wulstbil- 
dung, 

— noch geringere Probleme der Positionierung der 



— iun,u gciiiigcic nuuicuic ucim oagescnnuc zu 
Einzelrollchen, 

— marginale Verschiebungen der Schnittposition 
5 subjektiv nicht bemerkbar, 

— Steigerung der Produktionsrate durch weniger 
AusschuB. 

Diese vorgenannten Vorteile lassen sich in Bezug auf 
10 die Weichheit durch den Einsatz eines Glattwerks noch 
weiter erhohen. 

Vorteilhaft sieht man bei einem erfindungsgemaB 
ausgebildeten Tissueprodukt, welches aus mehreren ge- 
pragten Lagen zusammengefugt ist, vor, dafl mehrere 

15 zuvor gepragte Lagen mit einem dem Lagen-Pragemu- 
ster gleichen oder visuell ahnlichen Verbindungsprage- 
muster zusammengeheftet sind Es wird so ein gutes 
Aussehen erzielt Dadurch, daB die Verbindungspra- 
gung mit einem gleichen oder visuell ahnlichen Prage- 

20 muster ausgefuhrt wird, wie die zuvor an den einzelnen 
Lagen gebildete Pragung, kann die Verbindungspra- 
gung auch verhaltnismaBig breit ausgefuhrt werden, oh- 
ne daB diese optisch nachteilig in Erscheinung tritt. Man 
kann dabei vorteilhaft vorsehen, daB die Breite der bei- 

25 den unmittelbar an die Rander der mehrlagigen Bahn 
anschlieBenden Pragestreifen der Verbindungspragung 
zusammengenommen 20 bis 60 mm betragt Dies ergibt 
auch bei Lauf ungenauigkeiten der mit der Verbindungs- 
pragung zusammengefugten mehrlagigen Papierbahn 

30 einen guten Zusammenhalt 

Eine in den vorgenannten Eigenschaften und auch 
hinsichtlich eines gleichmaBigen Ablaufes des Vorgan- 
ges bei der Bildung der Verbindungspragung besonders 
vorteilhafte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaB 

35 ausgebildeten bahnformigen Tissueprodukts, welches 
aus mehreren, zuvor gepragten Lagen zusammengefugt 
ist, ist dadurch gekennzeichnet, daB das Pragemuster 
der Verbindungspragung, welche die Lagen zusammen- 
heftet und das bzw. die Pragemuster der einzelnen La- 

40 gen des Papiers durch Noppen gebildet sind, welche in 
einem annahemd rechteckigen oder parallelogramm- 
fdrmigen, insbesondere quadratischen oder rhombi- 
schen Raster angeordnet sind, dessen Zeilen und Spal- 
ten annahernd gleich schrag zu den Randern der Bahn 

45 ausgerichtet sind. Es ist dabei weiter sowohl hinsichtlich 
des optischen Erscheinungsbildes wie auch hinsichtlich 
des erzielten Zusammenhaltes der einzelnen Lagen der 
Papierbahn und weiter auch hinsichtlich eines gleichfor- 
migen Ablaufes des Pragevorganges gunstig, wenn man 

50 bei letzterer Ausfuhrungsform vorsieht daB die Noppen 
an der Papierbahn eine Kantenlange oder einen Durch- 
messer von weniger ais 1,5 mm haben. Erfindungsge- 
maB wird die PragenoppengrdBe ahnlich der Pragenop- 
pengrdBe der vorhergehenden Pragung gewahlt, wobei 

55 ublicherweise eine Pragenoppenkantenlange von 
0,4 mm bis zu 20 mm, vorzugsweise 0,7 mm bis 1,6 mm 
eingestellt wird. Die Noppen seibst konnen unregelma- 
Big in Form eines Musters ausgestaltet sein wie auch 
eine regelmiflige Form zeigen, also n-eckig, rautenfor- 

60 niig, rhombusformig, viereckig usw. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung weist das erfindungsgemafie mehrla- 
gige, bahnformige Tissueprodukt in den AuBenlagen die 
gieiche oder eine unterschiedliche Tissuequalitat auf- 

65 weisen wie die Innenlage(n). Unter Tissuequalitat eine 
Tissuepapierlage im Sinne der vorliegenden, Erfindung 
versteht man eine solche Qualitat, die ausgewahlt ist aus 
der Gruppe von Tissuequalitaten erhalten nach dem 



Einsatz von Zellstoff in Form von Trockenstoff Oder 
Pumpstoff, Sulfit- oder Sulfatzellstoff, Altpapier oder 
nach einer Kombination der vorgenannten Verfahren. 
Derartige Qualitaten in den erfindungsgemaBen mehr- 
lagigen bahnformiges Tissueprodukten sind Tissuepa- 
pierlagen, die ausgewahlt ist aus Qualitaten mit unter- 
schiedlichen Flachengewichten im Bereich von 12 bis 
40 g/m 2 , bevorzugt H bis 23 g/m 2 insbesondere mit sol- 
chen im Bereich von 1 5 bis 2 1 g/m 2 . 

Nach einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung soil im erfindungsgemaBen 
mehrlagigen bahnformigen Tissueprodukt die Tissue- 
qualitat wenigstens einer der Innenlagen eine groBere, 
gleiche oder kleinere Festigkeit aufweisen als die ent- 
sprechende TissuequaHtat der AuBenlagen. Typische 
Festigkeiten fur derartige Innenlagen liegen bei etwa 2 
bis 30 N/50 mm, fur die AuBenlagen dagegen nur bei 
etwa 2 bis 20 N/50 mm fOr die Langs- und Querfestig- 
keit 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung soil im erfindungsgemaBen 
mehrlagigen bahnformigen Tissueprodukt wenigstens 
eine der Lagen, vorzugsweise eine der Innenlagen we- 
nigstens 50Gew.- & /o, vorzugsweise wenigstens 
80 Gew.-%, insbesondere bis zu 100 Gew.-% Recycling- 
Papier oder Altpapier enthalten. Typische Flachenge- 
wichtsbereiche fur diese Papierqualitaten sind 12 bis 40 
g/m 2 , bevorzugt 14 bis 23 g/m 2 , insbesondere 15 bis 
21 g/m 2 

Ganz besonders bevorzugt ist es allerdings, im Zusam- 
menhang mit dem erfindungsgemaBen mehrlagigen 
bahnformigen Tissueprodukt einen zusatzlichen Zusam- 
menhalt uber eine VerbindungsprSgung durch wenig- 
stens eine auf den Oberflachen des/der Randelradnop- 
pen vorhandene Ausbuchung, die vorzugsweise rund 
oder eckig ausgestaltet ist, zu schaffen. In diesem Zu- 
sammenhang ist es bevorzugt bei dem erfindungsgema- 
Ben mehrlagigen bahnformigen Tissueprodukt in der 
Weise vorzugehen, daB ein zusatzlicher Zusammenhalt 
der Lagen uber eine auf wenigstens einen Teil der Bahn 
aufgebrachte Verleimung, vorzugsweise im Bereich der 
Breitrandelung, erfolgt 

Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist 
ein Verfahren zur Hersteliung eines mehrlagigea bahn- 
formigen Tissueprodukts, welches dadurch gekenn- 
zeichnet ist t daB zwischen zwei gepragten AuBenlagen 
wenigstens eine ungepragte Mittellage angeordnet isL 
Hierbei ist es bevorzugt daB die AuBenlagen mit einer 
gleichen oder unterschiedlichen Pragung auf wenigstens 
einem Teil der Oberflache versehen sind(Spot Embos- 
sing). Bevorzugt ist weiterhin, daB die Pragung wenig- 
stens einer der AuBenlagen durch eine Pragestation er- 
folgt bei der der Pragespalt dadurch gebildet wird, daB 
die Walze mit einer Stahloberfiache einer Gegenwalze 
mit einer Gummioberflache, einer ICunststoffoberfia- 
che, einer Papieroberflache oder einer Stahloberfiache 
zugeordnet ist 

Weiterhin ist bei dem erfindungsgemaBen Verfahren 
bevorzugt daB die Anordnung der Lagen des Tissuepro- 
dukts so erfolgt daB die AuBenseiten der AuBenlagen 
weich und die Innenseiten der AuBenlagen rauh sind 

Weiterhin ist es bevorzugt im Rah men des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens eine Verbindung der Lagen 
durch teilweises Verleimen, eine Randpragung, ein 
Spot- Embossing oder eine Randelung vorzunehrnen. 

Vorzugsweise ist dieses Verfahren dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere, z. B. drei oder mehr mit einem 



breite ein Mehrfaches der Breite der herzustellenden 
Papierbahn betrSgt gemeinsam durch einen axial unter- 
teilten Pragespalt geleitet werden, der zwischen minde- 

5 stens drei, axial fluchtend im Abstand voneinander an- 
geordneten stahlernen Noppen-Pragewalzen und einer 
oder mehreren diesen Noppen-Pragewalzen zugeord- 
neten stahlernen Gegenwalze(n) gebildet ist, und daB 
die so gebildete mehrlagige Papierbahn nach dem im 

10 Pragespalt erfoIgten.Zusammenheften der Lagen durch 
Schnitte in mehrere schmalere Papierbahnen geteilt 
wiro\ welche Schnitte je annahemd in der Mitte der bei 
diesem Zusammenheften gebildeten streifenformigen 
Pragemuster gefuhrt werden, wobei das Teilen der brei- 

15 teren Papierbahn in mehrere schmalere Papierbahnen, 
welche die fur die Verwendung des Tissueprodukts ge- 
wunschte Breite haben, nach einem auf das Zusammen- 
heften erfolgten Aufrollen der durch den Pragespalt ge- 
laufenen Papierbahn vorgenommen wird Die dabei 

20 vorgesehene Art der Pragung, die zum Zusammenhef- 
ten der Lagen vorgesehen ist, wirkt der Erkennbarkeit 
von seitlichen Abweichungen entgegen und laBt auf ein- 
fache Weise einen guten Zusammenhalt der Papierla- 
gen erzielen. 

25 Weiterhin liegt der vorliegenden Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, eine Einrichtung zur Hersteliung von 
Tissueprodukten der vorgenannten Art bereitzustellen, 
die wenigstens zwei von Mutterrollen 21, 22, 23 herruh- 
rende Papierbahnen 18, 19, 20, eine Pragestation 24 fur 

30 die Papierbahnen 18, 20, eine weitere Pragestation 25, 
die einen Pragespalt bildet, bei dem mehrere schmale 
Pragewalzen 26 einer Gegenwalze 27 zugeordnet sind, 
gegebenenfalls ein Glattwerk, gegebenenfalls eine eine 
Druckstation sowie eine Aufrollstation 28 enthalt 

35 Bevorzugt enthalt eine derartige Einrichtung eine er- 
ste Pragestation 24 aus wenigstens einem Walzenpaar, 
bei der eine Walze mit Stahloberfiache einer Walze mit 
Gummioberflache, einer ICunststoffoberflache, einer 
Papieroberflache oder einer Stahloberfiache zugeord- 

« net ist 

Das Glattwerk selbst ist so ausgestaltet, das die Pa- 
pierbahn einmal durch den Spalt (mehrere Spalte hin- 
tereinander) eines Walzenpaars gefuhrt wird, bei dem 
zuerst eine Walze mit einer Stahloberfiache einer Ge- 
45 genwalze mit einer ICunststoffoberfiache und dann spie- 
gelbildlich eine Walze mit einer ICunststoffoberfiache 
einer Gegenwalze mit einer Stahloberfiache zugeordnet 
ist Weiterhin kann die Glattung auch so erfolgen, daB 
eine Walze mit einer Stahloberfiache eine Gegenwalze 
50 mit einer Stahloberfiache zugeordnet ist 

Das Druckwerk dient beispielsweise zum Aufbringen 
eines Musters, eines Schriftzuges, Logos usw. 

Weiter bevorzugt ist es, daB die ersten Pragestauo- 
nen ausschlieBlich zur Pragung der AuBenlagen dienen, 
55 d h-die Mittellage(n) ungepragtbleib(t/en). 

Im Sinne der vorliegenden Erfindung bevorzugt ist 
eine Einrichtung bei der die weitere Pragestation 25 
eine Randelstation ist, bei der eine Randelradwalze oder 
eine Vielzahl von Randerradern wenigstens einer Ge- 
genwalze mit einer Stahloberfiache, einer Gummiober- 
flache, einer ICunststoffoberfiache oder Papieroberfla- 
che zugeordnet ist In diesem Teil der Einrichtung weist 
die Randelradwalze Randelrader auf, die eine Breitran- 
delung, d h. eine Randelung uber 10 mm bis 80 mm, vor- 
zugsweise 20 mm bis 60 mm erzeugen. 

Besonders bevorzugt ist es in diesem Zusammenhang, 
daB dieser Teil der Einrichtung so ausgestaltet ist, daB 
die Noppen der Randelrader auf wenigstens einem Teil 



fungen sind insbesondere so ausgestaltet, daB sie eine 
Vielzahl von Mehrecken oder Kreisen, vorzugsweise 
Rechtecken oder Parallelogrammen aufweisen. 

Derartige Vertiefungen sind so gehalten, daB sie ins- 5 
besondere in Form von feinen Kerben in der Randel- 
noppenoberflache vorliegen. GegenQber den vorste- 
hend beschriebenen Randelnoppen mil glatter Oberfla- 
che haben die Randelnoppen mit Vertiefung fur den 
Fachmann uberraschenderweise den Vorteil, eine signi- 10 
fikant grdBere Lagenverhaftung zu erzeugen, wobei in 
den Rillen die zu verbindenden Papierbahnen durch die 
vielen Kanten und Kerben bei der Verpressung der ver- 
schledenen Papierlagen ein wesentlich hoherer Faser- 
verbund erzielt werden kann. 1 5 

Typische Geometrien fur auf den Randelnoppen vor- 
handene Vertiefungen sind sowohl nur schmale Vertie- 
fungen, aber auch eine Kombination von schmaJen mit 
breiteren Vertiefungen, wobei aber auch die Vertiefun- 
gen verkleinerte glatte Oberflache der Pragenoppen 20 
moglichst gering gehalten werden sollte. Eine gute zu- 
satzliche Lagenverhaftung kann durch eine Ausfuhrung 
mit schmalen Vertiefungen, vorzugsweise kreuzweise 
angeordneten Vertiefungen erreicht werden. Diese Ver- 
tiefungen sollten weniger als 50%, vorzugsweise weni- 25 
ger als 30% der nicht vertieften Oberflache ausmachen. 

Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf Figu- 
ren, welche in der Zeichnung schemaUsch dargestellt 
sind, weiter erlautert 

Es zeigen 30 

Fig. 1 zeigt ein Beispiel eines Abschnittes einer Bahn 
eines erfindungsgemaB ausgebildeten mehrlagigen Tis- 
sueprodukts, 

Fig. 2 einen Teil einer Rolle eines mehrlagigen Tissu- 
eprodukts, welche dazu vorgesehen ist, durch Trenn- 35 
schnitte in aufgerollte Bahnen eines erfindungsgemaB 
ausgebildeten Tissueprodukts unterteilt zu werden, 

Fig. 3 ein Beispiel einer Einrichtung, welche fur die 
Herstellung eines erfindungsgemaB ausgebildeten 
bahnformigen Tissueprodukts vorgesehen ist 40 

Fig. 4 eine Aufsicht auf einen Randelnoppen mit hier- 
auf befindlichen Vertiefungen, 

Fig. 5 ein Beispiel einer aJternativen Einrichtung, wel- 
che fur die Herstellung des erfindungsgemaB ausgebil- 
deten, bahnformigen Tissueprodukts vorgesehen ist und 45 

Fig. 6 ein Beispiel einer weiteren Einrichtung, welche 
fur die Herstellung eines erfindungsgemaB ausgebilde- 
ten, bahnformigen Tissueprodukts vorgesehen isL 

Die Papierbahn 1 ( von der in Fig. 1 ein Abschnitt 
dargestellt ist, besteht aus raehreren, z, B. drei oder 50 
mehr, bevorzugt drei bis vier, Lagen, welche miteinan- 
der vorzugsweise durch eine diesen Lagen gemeinsame 
Verbindungspragung zusammengeheftet sind. Diese 
Verbindungspragung ist in Form von beiderseits unmit- 
telbar an die Rander 2, 3 der mehrlagigen Bahn anschlie- 55 
Benden Pragestreifen 4, 5 ausgefuhrt, welche einen Teil 
der Bahnbreite 6 einnehmen. Bei Bahnbreiten von etwa 
90 bis 120 mm kann die Breite der Pragestreifen 4, 5 
miteinander z. B. mit etwa 20 bis 60 mm gewahlt wer- 
den. Bei groBeren Bahnbreiten, von z. B. 120 bis 300 mm 60 
(z. B. Kuchenrollen) und mehr, konnen die Pragestreifen 
4, 5 auch breiter ausgefuhrt werden. 

Im dargestellten Fall ist das in den Pragestreifen 4, 5 
der die Lagen der Papierbahn 1 zusammenheftenden 
Verbindungspragung vorliegende Pragemuster durch 65 
Noppen 7 gebildet, welche in einem annahernd rechtek- 
kigen oder paraJlelogrammfarmigen Raster angeordnet 
sind, dessen Zeilen und Spalten annahernd gleich schrSg 



Es ist in Fig. t der Verlauf der Zeilen durch strichpunk- 
tierte Linien 9 und der Verlauf der Spalten durch strich- 
lierte Linien 8 angedeutet; die mit 10 bezeichneten Win- 
kel, welche die Linien 8 mit den Randern 2, 3 einschlie- 
Ben, und die mit 11 bezeichneten Winkeln, welche die 
Linien 9 mit den Randern 2, 3 einschlieBen, sind anna- 
hernd gleich. Annahernde Gleichheit dieser Winkel ist 
fiir einen geraden Lauf der Papierbahn beim Prfcgen 
gunstig. Ein leicht schraubenlinienformiger Verlauf der 
in Umfangsrichtung aufeinanderfolgenden Pragenop- 
pen ist gleichfalls vorteilhaft 

Die einzeinen Lagen des bahnformigen Tissuepro- 
dukts, welche insbesondere durch die Verbindungspra- 
gung in Form der beiden Pragestreifen 4 und 5 zusam- 
mengeheftet sind, sind die AuBenbahnen je fur sich mit 
einem im wesentlichen uber die ganze Flache verlaufen- 
den Pragemuster versehen, wohingegen wenigstens ei- 
ne der Innenlagen ungepragt ist. Im Interesse einer gu- 
ten Griffigkeit und Volumigkeit und einer uber die ge- 
samte Bahnbreite annahernd gleichen Gesamtdicke des 
bahnformigen Tissueprodukts sieht man vorteilhaft eine 
uber die ganze Flache verlaufende Pragung der einzei- 
nen AuBen lagen der Papierbahn 1 vor. Dies ist auch bei 
dem in Fig. 1 dargestellten Beispiel realisiert Es sind 
dabei bei diesem Beispiel die Lagen-Pragernuster weit- 
gehend gleich dem Pragemuster der Verbindungspra- 
gung ausgefuhrt, was neben dem technischen Vorteil, 
daB die mehrlagige Papierbahn uberall annahernd die 
gleichen Eigenschaften aufweist, auch den Vorteil hat, 
daB die Pragestreifen 4, 5 sich visuell kaum vom Prage- 
muster der zwischen diesen Pragestreifen liegenden Zo- 
ne 14 abheben. 

Wahlt man z. B. die gegenseitigen Abstande 12, wel- 
che zwischen den Linien 8 vorliegen, und die gegenseiti- 
gen Abstande 13, die zwischen den Linien 9 vorliegen, 
verschieden groB, ist dies fur einen gleichmaBigen Ein- 
griff der Zahne der Pragewalzen in die miteinander zu 
vereinenden Papierlagen und damit fur einen ruhigen 
Ablauf des Verbindungspragevorganges von VorteiL 
Bei nur geringen Unterschieden zwischen den Abstan- 
den 12 und 13, wobei sich ein annahernd quadratischer 
oder rhombischer Raster ergibt, in welchem die das Pra- 
gemuster der Verbindungspragung bildenden Noppen 
angeordnet sind, ergibt dies eine weitgehende Ahnlich- 
keit des Aussehens der Pragemuster in der mittig gele- 
genen Zone 14 einerseks, wo nur eine Pragung einer 
Lage der Papierbahn zu sehen ist, und der in den Prage- 
streifen 4, 5 vorliegenden Pragung, andererseits, welche 
Pragung aus zwei Qbereinanderliegenden Pragungen 
gebildet ist, namlich der auch in der mittigen Zone 14 
vorliegenden Pragung und der Verbindungspragung, 
mit der die einzeinen Lagen, welche miteinander die 
Papierbahn 1 bilden, zusammengeheftet sind. 

Die Abmessungen der einzeinen Noppen, welche das 
Pragemuster bilden, wird vorteilhaft so gewahlt, daB die 
Kantenlange oder der Durchmesser dieser Noppen an 
der Papierbahn im Bereich von I bis 2,5 mm, vorzugs- 
weise kleiner als 1,5 mm ist 

Bei der Herstellung des bahnfdrmigen Tissuepro- 
dukts geht man so vor, daB man mehrere gepragte Pa- 
pierauBenbahnen zusammen mit wenigstens einer unge- 
prSgten Papierinnenbahn, deren Breite ein Mehrf aches 
der Breite der herzustellenden Papierbahn betragt ge- 
meinsam durch einen axial unterteilten Verbindungssta- 
tion, vorzugsweise eine Pragespalt leitet, in welchem 
das Zusammenheften dieser Papierbahnen zu einer 
mehrlagigen Bahn durch eine Verbindungspragung her- 
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streifen. Die solcherart zusammengeheftete mehrlagige 
Papierbahn wird dann zu einer Rolie 15 aufgewickelt, 
von der in Fig. 2 ein Teil dargestellt ist Bei dieser zu 5 
einer Rolle aufgewickelten breiten Papierbahn sind Pra- 
gestreifen 16 vorgesehen, welche durch Zonen 14 von- 
einander getrennt sind Die Rolle 15 wird anschlieBend 
durch Schnitte, welche mit Sagen und Messern anna- 
hernd in der Mitte der Pragestreifen 16 gefuhrt werden, \q 
wie durch strichpunktierte Linien 17 angedeutet ist, in 
eine Anzahl von Rollen mit geringerer axialer Lange 
unterteilt Diese haben die fur die Verwendung des Tis- 
sueprodukts vorgesehene Lange. 

Bei der in Fig. 3 dargestellten Einrichtung werden 15 
drei Papierbahnen 18,19, 20 je von sogenannten Mutter- 
rollen 21, 22, 23 abgewickelt und die Papierbahnen 18 
und 20 durch eine Pragestation 24 gefuhrt, in welcher 
diese Papierbahnen mit einer PrSgung versehen werden 
kann. £s kann dabet eine Pragung aller dieser Bahnen 20 
oder eines Teiles dieser Bahnen (Spot Embossing) vor- 
genommen werden oder es kdnnen die Bahnen auch 
ungepragt bleiben. Danach werden diese gepragten 
oder auch ungepragten Papierbahnen 18, 19, 20 gemein- 
sam durch eine weitere Pragestation 25 gefuhrt, wo die- 25 
se Papierbahnen beim Passieren eines Pragespahes, der 
zwischen mehreren schmalen PrSgewalzen 26 und einer 
Gegenwalze 27 gebildet ist, hindurchlaufen, wobei das 
Zusammenheften der Papierbahnen 18, 19, 20 zu einer 
dreilagigen Papierbahn bewerkstelligt wird. Diese drei- 30 
lagige Papierbahn wird dann einer Aufrollstation 28 zu- 
gefuhrt, wo diese Papierbahn, deren Breite ein Mehrfa- 
ches der Axialiange der herzustellenden Papierrollen 
betragt zu Rollen gewickelt wird, wie sie in Fig. 2 darge- 
stellt sind. Wie im Zusammenhang mit Fig. 2 erwahnt, 35 
wird diese breite Papierbahn dann entsprechend den 
strichpunktierten Linien — 17 in einzelne Rollen, die an 
Abmessungen dem beabsichtigten Yerwendungszweck 
entsprechen, geteilt 

Im Zuge dieses Herstellungsvorganges kann man 40 
auch erganzende Bearbeitungen bzw. Manipulationen 
vornehmen, wie z.B. das Ankleben der einzelnen zu 
Rollen 15 aufzurollenden Papierbahn an Wickelkernen 
29 (hier nicht dagestellt), das Festlegen des in der Rolle 
15 auBenliegenden Endes mit Klebstoff, gewunschten- 45 
falls das Bedrucken der Papierbahn, nachdem sie zu 
einer rnehrlagigen Bahn durch Pragung zusammenge- 
heftet worden ist, oder das HerumJegen von Papier- 
schleifen urn die fertiggestellten Rollen. 

Urn den Pragevorgang der Verbindungspragung zu 50 
steuern, sieht man vorteilhaft einen regelbaren Andruck 
der Pragewalzen 26 an die Gegenwalze 27 vor. Hierfur 
kann man z. B. eine pneumatisch arbeitende Andruck- 
einrichtung verwenden. 

In Fig. 4 ist die Oberflache eines Randelnoppens 30 55 
wiedergegeben, der wehigstens teilweise Vertiefungen 
31 aufweisL Hier sind die Vertiefungen 31 schachbrett- 
axtigartig als feine Vertiefungen jeweils in rechteckiger 
Form ausgestaltet 

Bei der in Fig. 5 dargestellten Einrichtung kann ein 60 
drei- oder vierlagiges, bahnformiges Tissueprodukt in 
der Weise hergestellt werden, daB zwei- oder dreilagig 
getrennt gepragt und eine oder zwei Mittel lagen unge- 
pragt erstellt werden konnen. Dies geschieht in der Wei- 
se, daB bei der in Fig. 5 dargestellten Einrichtung drei 65 
Papierbahnen 32, 33 und 34 von sogenannten Mutterrol- 
len 35 und 36 abgewickelt und die Papierbahnen 32 und 
33 durch eine Pragestauon 37 gefuhrt werden, in wel- 
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pierbahn 34, die sowohl einJagig wie auch zweilagig aus- 
gestaltet werden kann, einer Verbindungder Lagen, die 
sich nach dem ersten Pragewerk 37 befindet und hier 
nicht dargestellt ist, gefuhrt, ohne eine Pragung durch- 
zufuhren. Auf dem Weg zur Verbindungspragung sind 
sowohl bei den zu pragenden als auch bei der nicht 
gepragten Lage jeweils Umlenkrollen in Form vonTan- 
zerrollen vorgesehen, die dazu dienen, die sich durch 
Pragung bzw. Nichtpragung ergebenden unterschiedli- 
chert Zugspannungskrafte zu kompensieren. Eine Fal- 
tenbildung soil damit verhindert werden, d, h. eine Ver- 
schlechterung der Optik. 

Bei der in Fig. 6 dargestellten Einrichtung kann so- 
wohl ein drei- wie auch ein vierlagiges Tissueprodukt 
erzeugt werden, von denen zwei oder drei Lagen ge- 
trennt gepragt und eine oder zwei Mittellage ungepragt 
erhalten werden. Hier werden die PapierauBenlagen 38 
und 40 jeweils fiber ein System von Umlenkrollen 44 
bzw. 46 von den entsprechenden Mutterrollen 41 bzw. 
43 einem ersten Pragewerk zugefiihrt Daruber hinaus 
passiert eine Papierlage 39, die wiederum fiber ein Um- 
lenkrollensystem mit einer Tanzerwalze 45 von einer 
Mutterrolie 42 abgewickelt wird, die Pragestation ohne 
Pragung und wird dann einem Verbindungswerk zuge- 
fiihrt Je nach herzustellendem Tissueprodukt werden 
die Mutterrollen 41, 42 und 43 entweder einlagig oder 
zweilagig vorgegeben. So kann die Mutterrolie 41 einla- 
gig vorgegeben werden, dann ist die Mutterrolie 42 ein- 
lagig oder zweilagig und die Mutterrolie 43 einlagig. 
Weiterhin kann die Mutterrolie 41 zweilagig vorgege- 
ben werden, und dann liegen die Mutterrollen 42 und 43 
jeweils einlagig vor. Sofern die Mutterrolie 41 einlagig 
vorgegeben ist, so wird die Mutterrolie 42 ebenfalls ein- 
lagig vorliegen und dann die Mutterrolie 43 zweilagig 
vorliegea 

Pa ten tansp ruche 

1. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt mit 
wenigstens 3 mlteinander verbundenen Lagen mit 2 
gepragten AuBenlagen (18, 20), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es weiterhin wenigstens eine unge- 
pragte Mittellage (19) aufweist 

2. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Au- 
Benlagen (18, 20) eine gleiche oder unterschiedliche 
Pragung auf wenigstens einem Teil ihrer Oberfla- 
che aufweisen. 

3. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Pragung wenigstens einer der AuBenlagen (18, 
20) durch wenigstens eine Pragestation erfolgt, bei 
der ein Pragespalt dadurch gebildet wird, daB eine 
Walze mit einer Stahloberflache einer Gegenwalze 
mit einer Gummioberflache, einer Kunststoffober- 
flache, einer Papieroberflache oder einer Stahl- 
oberflache zugeordnet ist 

4. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Pragung wenigstens einer der AuBenlagen (18, 20) 
durch zwei unabhangig voneinander hintereinan- 
der oder ubereinander angeordnete Pragestatio- 
nen erfolgt, bei denen ein Pragespalt dadurch gebil- 
det wird, daB eine Walze mit einer Stahloberflache 
einer Gegenwalze mit einer Gummioberflache zu- 
geordnet ist 



Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Anordnung der Lagen des Tissueprodukt so er- 
folgt, daB AuBenseiten der AuBenlagen (18, 20) 
weich und die Innenseiten ,der AuBenlagen (18, 20) 5 
rauh sind. 

6. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
vorstehenden Anspruchen, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Verbindung der Lagen durch eine 
Verleimung, eine Randpragung, ein Spotembossing 10 
oder eine Randelung erfolgt 

7. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
vorstehenden Anspruchen, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Lagen miteinander durch eine den La- 
gen gemeinsame Verbindungspragung verbunden 15 
sind, dafi die Verbindungspragung in Form von bei- 
derseits unmittelbar an die Rander (2, 3) der mehr- 
lagigen Bahn (1) anschlieBenden, einen Teil der 
Bahnbreite (6) einnehmenden Pragestreifen (4, 5) 
ausgefuhrt ist 20 

8. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
vorstehenden Anspruchen, dadurch gekennzeich- 
net, daB mehrere zuvor gepragte Lagen mit einern 
dem Lagen- Pragemuster gleichen oder visuell Shn- 
lichen Verbindungspragemuster zusammengehef- 2s 
tetsind. 

9. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
vorstehenden Anspruchen, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Pragemuster der Verbindungspragung, 
welche die Lagen zusammenheftet, und das bzw. 30 
die Pragemuster der einzelnen Lagen des Papiers 
durch Noppen (7) gebildet sind, welche in einem 
annahernd rechteckigen oder parallelogrammfor- 
migen Raster angeordnet sind, dessen Zeilen (9) 
und Spalten (8) annahernd gleich schrag zu den 35 
Randern (2, 3) der Bahn (1) ausgerichtet sind 

10. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Nop- 
pen (7) in einem annahernd quadratischen oder 
rhombischen Raster angeordnet sind. 40 

11. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Noppen (7) an der Papierbahn (1) eine Kanten- 
lange oder einen Durchmesser 1 bis 2,5 mm, vor- 
zugsweise von weniger als 1 ,5 mm haben. 45 

12. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
Anspruchen 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Breite der beiden unmittelbar an die Rander (2, 
3) der mehrlagigen Bahn (1) anschlieBenden Prage- 
streifen (4, 5) der Verbindungspragung zusammen- 56 
genommen 10 bis 80 mm, vorzugsweise 20 mm bis 

60 mm betragt 

13. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die AuBenlagen (18, 20) die glei- 55 
che oder eine unterschiedliche Tissuequalitat auf- 
weisen wie die Mittellage(n). 

14. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tissuequalitat eine Tissuepa- 60 
pierlage ist, die ausgewihlt ist aus der Gruppe von 
Tissuequalitaten erhalten nach dem TAD- Verfah- 
ren, nach dem Schichtungsverfahren, dem Einsatz 
von Zellstoff in Form von Trockenstoff oder Pump- 
stoff, Altpapier, Sulfat- oder Sulfit-Zellstoff, oder 65 
nach einer ICombination der vorgenannten Verfah- 
rea 

15. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 



kennzeichnet, daB die Tissuequalitat eine Tissuepa- 
pierlage 1st, die ausgewahlt ist aus Qualitaten mit 
unterschiedlichen Flachengewichten im Bereich 
von 12 bis 40g/m 3 , insbesondere mit solchen im 
Bereich von 17 bis 19g/m 2 bei altpapierenthalten- 
den Tissuequalitaten und bei sonstigen Tissuequali- 
taten von 15 bis 17 g/rn 2 . 

16. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tissuequalitat wenigstens ei- 
ner der Mittellagen eine groBere, gleiche oder ge- 
ringere Fesugkeit aufweist als die Tissuequalitat 
der AuBenlagen (18, 20). 

1 7. Mehrlagiges bahnfdrmiges Tissueprodukt nach 
einem der vorangehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wenigstens eine der Mittellagen 
wenigstens 50 Gew.-%, vorzugsweise wenigstens 
80 Gew.-%, insbesondere bis zu 100 Gew.-% Recy- 
cling-Papier oder Altpapier enthalt 

18. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
einem der vorangehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der zusatzliche Zusammenhalt 
der Lagen uber eirie Verbindungspragung durch 
wenigstens eine auf den Oberflachen des/der Ran- 
delrad-noppen vorhandene Vertiefung, die vor- 
zugsweise rundoder eckig ausgestaltet ist, erfolgt 

19. Mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der zusatzliche Zusammenhalt 
der Lagen uber eine auf wenigstens einen Teil der 
Bahn aufgebrachte Verleimung beispielsweise 
Walzen- oder Spruhverleimung, vorzugsweise im 
Bereich der Breitrandelung, erfolgt 

20. Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen, 
bahnfonnigen Tissueprodukts, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen 2 gepragte AuBenlagen (18, 
20) wenigstens eine ungepragte Mittellage ange- 
ordnet wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die AuBenlagen (18, 20) mit einer 
gleichen oder unterschiedlichen Pragung auf we- 
nigstens einem Teil ihrer Oberflache versieht. 

22. Verfahren nach vorstehenden Anspruchen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Pragung wenigstens 
einer der AuBenlagen (18, 20) durch wenigstens ei- 
ne Pragestation erfolgt, bei der ein Pragespalt da- 
durch gebildet wird, daB eine Walze mit einer 
Stahloberflache einer Gegenwalze mit einer Gum- 
mioberflache, Kunststoffoberflache, Papieroberfla- 
che oder Stahloberflache zugeordnet ist 

23. Verfahren nach vorstehenden Anspruchen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Pragung wenigstens 
einer der AuBenlagen (18, 20) durch zwei hinterein- 
ander angeordnete Pragestationen erfolgt, bei de- 
nen der Pragespalt dadurch gebildet wird, daB eine 
Walze mit einer Stahloberflache einer Gegenwalze 
mit einer Gummioberflache zugeordnet ist 

24. Verfahren nach vorstehenden Anspruchen, da- 
durch gekennzeichnet, daB im AnschluB an die er- 
ste Pragestation eine Entladestation vorgesehen ist 

25. Verfahren nach vorstehenden Anspruchen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Anordnung der La- 
gen des Tissueprodukt so erfolgt daB die AuBensei- 
ten der AuBenlagen (18, 20) weich und die Innensei- 
ten der AuBenlagen (18, 20) rauh sind. 

26. Verfahren nach vorstehenden Anspruchen, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Verbindung der 
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27. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere, 
drei oder mehr, mit einem Noppen-Pragemuster 5 
versehene PapierauBenbahnen (18, 20), deren Brei- 

te ein Mehrfaches der Breite der herzustellenden 
Papierbahn (1) betragt, gemeinsam mit wenigstens 
einer ungepragten Mittellage (19) durch einen axial 
unterteilten Pragespalt geleitet werden, der zwi- 10 
schen mindestens drei, axial fluchtend im Abstand 
voneinander angeordneten stahlernen Noppen- 
Pragewalzen (26) und einer oder mehreren diesen 
Noppen-Pragewalzen zugeordneten Gegenwal- 
ze(n) vorzugsweise mit einer Gummioberflache, 15 
Kunststoffoberflache, Papieroberfiache oder Stahl- 
oberflache (27) gebildet ist, und daB die so gebildete 
mehrlagige Papierbahn nach dem im Pragespalt er- 
folgten Zusammenheften der Lagen durch Schnitte 
in mehrere schmalere Papierbahnen geteilt wird, 20 
welche Schnitte je annahernd in der Mitte der bei 
diesem Zusammenheften gebildeten streifenformi- 
gen Pragemuster gefuhrt werden, wobei das Teilen 
in mehrere schmalere Papierbahnen, welche die fur 
die Verwendung des Tissueprodukts gewunschte 25 
Breite haben, nach einem auf das Zusammenheften 
erfolgten Aufrollen der durch den Pragespalt ge- 
laufenen Papierbahn vorgenommen wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Zusammenheften der Papier- 30 
bahnen je 10 bis 80 mm , vorzugsweise 20 mm bis 
60 mm breite streifenformige Pragemuster gebildet 
werden. 

29. Verfahren nach Anspruch 27 oder 28, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Noppen-Pragewalze- (26) 35 
auf wenigstens einem Teil ihrer Oberflache (30) 
Vertiefungen (31) aufweisen, die eine weitere Ver- 
bindungspragung erzeugen. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die weitere Verbindungspragung 40 
durch Vertiefungen (31) in Form von einer Vielzahl 
von Mehrecken oder Kreisen, vorzugsweise Recht- 
ecken oder Parallelogrammen erfolgt 

31. Verfahren nach vorstehenden Anspruchen, da- 
durch gekennzeichnet, daB im AnschluB an die wei- 45 
tere Pragung eine Glattung erfolgt, indem die Pa- 
pierbahn einmal durch einen Spalt, wobei mehrere 
Spalte hintereinander liegen, durch Glattwerk er- 
folgt wobei zuerst eine Walze mit einer Stahlober- 
flache einer Gegenwalze mit einer Kunststoffober- 50 
flache und dann spiegelbildlich eine Walze mit ei- 
ner Kunststoffoberflache eine Gegenwalze mit ei- 
ner Stahloberflache zugeordnet ist 

32. Einrichtung zur Herstellung von Tissueproduk- 
ten nach Anspruchen 1 bis 20, enthaltend wenig- 55 
stens drei von Mutterrollen (21, 22, 23) herruhrende 
Papierbahnen (18, 19, 20), eine Pragestation (24) fur 
die Papierbahnen (18, 20), eine weitere Pragesta- 
tion (25), die einen Pragespalt bildet, bei dem meh- 
rere schmale Pragewalzen (26) einer Gegenwalze 60 
(27) zugeordnet sind, gegebenenfalls ein Glattwerk, 
gegebenenfalls ein Druckwerk sowie eine Aufroll- 
station(28). 

33. Einrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Pragestation (24) wenigstens 65 
ein Walzenpaar enthalt, bei dem eine Walze mit 
Stahloberflache einer Walze mit Gummioberfla- 
che, Kunststoffoberflache oder Stahloberflache zu- 



^4. tmncntung nach Anspruch 32 oder 33, dadurch 
gekennzeichnet, daB die erste Pragestation aus- 
schlieBlich zur Pragung der AuBenlagen (18, 20) 
dient 

35. Einrichtung nach Anspruch 32 bis 34, dadurch 
gekennzeichnet, daB die weitere Pragestation (25) 
eine Randelstation enthalt, bei der eine Randelrad- 
walze oder eine Vielzahl von Randerradern wenig- 
stens einer Gegenwalze mit Stahloberflache, Gum- 
mioberflache, Kunststoffoberflache oder Papier- 
oberfiache zugeordnet ist. 

36. Einrichtung nach Anspruch 32 bis 35, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Randelradwalze Randelra- 
der aufweist, die eine Randelung uber 10 mm bis 
60 mm, vorzugsweise uber 20 bis 80 mm erzeugen. 

37. Einrichtung nach Anspruch 32 bis 36, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Noppen der Randelrader 
auf wenigstens einem Teil ihrer Oberflache Vertie- 
fungen (31) aufweisen. 

38. Einrichtung nach Anspruch 32 bis 37 dadurch 
kennzeichnet, daB die Vertiefungen (31) als eine 
Vielzahl von Mehrecken oder Kreisen, vorzugswei- 
se Rechtecken oder Parallelogrammen ausgestaltet 
sind. 
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German Offenlegungsschrift 19 534 812 



Description 

The invention relates to an at least three-layer web-like tissue product, which has at least 
one non-embossed central layer between its outer layers, its production and a device for 
producing such a tissue product. Tissue product within the scope of the present invention 
is understood to mean pocket tissues, cosmetic tissues, make-up remover tissues, 
serviettes, toilet paper, hand towels and kitchen towels, in particular a corresponding at 
least three-layer toilet paper. 

German Offenlegungsschrift 1 953 878 relates to a paper laminate having high absorption 
capacity and high tear strength in the moist state, which is characterised in that the 
laminate comprises one layer of compressed multi-layer cellulose wadding, which is 
laminated on at least one side with the aid of a binder coated with a layer of water- 
resistant crepe tissue paper, as well as a process for producing this paper laminate, 
wherein at least one layer of creped, water-resistant tissue paper, which is to form the 
outer layer of the paper laminate, and one layer of multi-layer cellulose wadding are 
compressed by rolling between one roller pair, after a dispersion of a binder has been 
applied to at least one layer of the materials before running between the rollers, and 
specifically on a side which comes to rest during rolling against the other material. 

German Offenlegungsschrift 2 455 895 relates to a process for producing a multi-layer, 
absorbable paper wiping towel, wherein a continuous pattern of a reinforcing artificial 
resin which is resistant to water is applied to at least one side of a relatively non- 
expandable central layer of tissue paper, wherein this pattern covers between 15 and 50 
% of the total surface and an outer layer of a strongly expandable, creped tissue paper is 
adhered to the embossing points formed on the said outer layers at certain intervals on 
both sides of the central layer. 
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German Offenlegungsschrift 3 942 536 and European application 0 436 170 relate to an 
embossed, multi-layer household or tissue paper, wherein at least some of its layers are 
embossed, single-layer or multi-layers, independently of one another with formation of 
one rough and one smooth side, and the layers embossed independently of one another 
are joined to one another by knurling in flush arrangement such that the outer sides of the 
outer layers are smooth. 

European application 0 264 676 relates to a process for producing absorptive paper webs, 
which has two outer layers and at least one inner layer, wherein at least one of these 
paper webs is exposed to mechanical treatment, for example embossing, corrugation or 
folding, these webs are joined to one another in an embossing station using adhesive 
and/or using mechanical means and the multi-layer product thus obtained is then passed 
to a winding station. 

According to the single exemplary embodiment for such a multi-layer tissue product, 
however the central layer is also passed to the embossing station, in which an embossing 
roller is assigned to a counter roller. 

The disadvantage for most of the aforementioned tissue products, which have continuous 
embossing on all layers, is that the embossing burls can be detected on the tissue product 
on the opposite side, which is not regarded as advantageous by the end user. Furthermore, 
such burls are also regarded as less soft by the end user. 

In tissue products, there is usually a requirement for softness and fleeciness in the 
foreground, wherein in addition a certain tear strength should also be present. 

It is the aim of the present invention to provide a multi-layer web-like tissue product of 
the type mentioned in the introduction, in which disadvantages, as may occur for tissue 
product webs of known type and as mentioned above, are removed. 
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This object is achieved by a multi-layer web-like tissue product in that the latter also has / 
at least one non-embossed central layer in addition to at least two embossed outer layers. 

The present invention therefore relates to a multi-layer web-like tissue product having at 
least three layers with two embossed outer layers, which is characterised in that it also 
has at least one non-embossed central layer. 

Compared to the state of the art this multi-layer, web-like tissue paper has the following 
advantages: 

- improved product use by eliminating the double-sidedness, that is the burls on the 
opposite side may no longer be detected, and due to an increase in hand-feel, that is 
increase in surface softness; 

increase in thickness; 

increase in strength by non-embossing of the central layer(s); 

- a sandwich structure is thus possible, that is the combining of different tissue 
qualities, for example soft outer layers and a stable central layer; 
furthermore, different embossing designs are possible on both sides, and optionally 
different forms of glueing are also possible. 

According to a preferred embodiment of the present invention, the multi-layer, web-like 
tissue product is provided such that the outer layers have the same or different embossing 
on at least part of their surface; 

Furthermore, the embossing design of the two embossing roller pairs used may be the 
same or different. 

According to a further preferred embodiment of the present invention, embossing of at 
least one of the outer layers takes place such that the latter is effected by at least one 
embossing station, in which an embossing gap is formed in that one roller having a steel 



surface is assigned to a counter roller having a rubber surface, a plastic surface, a paper 
surface or a steel surface. 

According to a further preferred embodiment, the multi-layer, web-like tissue product is 
present such that embossing of at least one of the outer layers is effected independently of 
one another by two embossing stations arranged one behind another or one above 
another, in which an embossing gap is formed in that a roller having a steel surface is 
assigned to a counter roller having a rubber surface, a plastic surface, a paper surface or a 
steel surface. 

It is particularly preferred for the multi-layer, web-like tissue product of the invention to 
carry out the arrangement of the layers of the tissue product so that the outer sides of the 
outer layer are soft and the inner sides of the outer layers are rough. 

According to a further preferred embodiment, in the multi-layer, web-like tissue product 
of the invention joining of the layers is achieved by partial glueing, marginal embossing, 
embossing distributed over the entire tissue surface (spot embossing) or knurling. A 
further advantage of the central layer(s) used within the framework of the tissue product 
used according to the invention is the production of air cushions between the embossed 
layers and the non-embossed central layer and between the non-embossed central layer(s) 
and the other outer layers, resulting in a volume increase and thus in turn in an 
improvement in softness. The non-embossed central layer helps in this respect in 
increasing the volume and thus provides a potential for the downstream smoothing or 
calibration, which may lead to a further increase in softness. 

According to a preferred embodiment of the present invention, the multi-layer, web-like 
tissue product formed according to the invention is characterised in that the joining 
embossing is executed in the form of embossing strips on both sides directly adjoining 
the edges of the multi-layer web and occupying part of the web width. The aim 
mentioned above may be met well by this design. Moderate deviations of the layers of 
those cuts, with which the paper webs mostly several metres wide are divided into 
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comparatively narrow webs, the dimensions of which are matched to the particular 
application of the tissue product concerned, with respect to the course of the joining 
embossing combining the layers no longer appear in visually disadvantageous manner. 
Joining embossing extends on both sides as far as the edge of the paper webs cut 
according to use and this is favourable for the cohesion of the layers. 

The aforementioned cohesion of the layers via broad knurling shows the following 
advantages compared to the state of the art: 

There is no visible knurled seam, there is no bead formation, neither is another seam 
visible, 

- The wide knurling is technically less expensive compared to standard knurling, 
surface pressing is less, no bead is formed, 

- By exact adjustment of the embossing design, the wide knurled seam may be 
arranged in the 1st embossing, so that joining embossing does not become visible. 

If wide knurling is used together with fine knurling described below by indentations on 
the knurl burl, there are further advantages 

Here there is even less bead formation, 

Even fewer problems of positioning of the knurled seam on the tissue web, 

- Even fewer problems during cutting to form individual small rolls, 

- Marginal displacements of the cutting position cannot be noticed subjectively, 
Increase in production rate due to less waste. 

These advantages mentioned above can be increased still further with regard to softness 
by the use of a smoothing machine. 

Provision is made advantageously for a tissue product formed according to the invention, 
which is composed of several embossed layers, in that several previously embossed * 



layers are combined using a joining embossing pattern the same as or visually similar to 
the layer embossing pattern. A good appearance is thus achieved. Due to the fact that the 
joining embossing is executed using the same or visually similar embossing pattern as the 
embossing formed previously on the individual layers, joining embossing may also be 
executed to be relatively wide without the latter appearing in visually disadvantageous 
manner. It is thus possible to advantageously ensure that the width of the two embossing 
strips of the joining embossing directly adjoining the edges of the multi-layer web taken 
together is 20 to 60 mm. This produces good cohesion even when there are running 
inaccuracies of the multi-layer paper web composed using joining embossing. 

One embodiment of a web-like tissue product formed according to the invention which is 
particularly advantageous in the aforementioned properties and also as regards a uniform 
course of the process during formation of joining embossing and which is composed of 
several previously embossed layers, is characterised in that the embossing pattern of the 
joining embossing, which combines the layers and the embossing pattern or patterns of 
the individual layers of the paper are formed by burls, which are arranged in an 
approximately rectangular or parallelogram-shape, in particular quadratic or rhombic 
grid, the rows and columns of which are aligned approximately equally inclined to the 
edges of the web. It is thus further favourable both as regards the visual appearance and 
as regards the cohesion achieved of the individual layers of the paper web and further 
also as regards uniform course of the embossing process, if in the latter embodiment 
provision is made in that the burls on the paper web have an edge length or a diameter of 
less than 1.5 mm. According to the invention, the embossing burl size is selected to be 
similar to the embossing burl size of the preceding embossing, wherein conventionally an 
embossing burl edge length of 0.4 mm up to 20 mm, preferably 0.7 mm to 1 .6 mm is set. 
The burls themselves may be designed to be irregular in the form of a pattern and also 
show a regular shape, that is n-angled, diamond-shaped, rhombus-shaped, square etc. 

According to a preferred embodiment of the present invention, the multi-layer, web-like 
tissue product of the invention has in the outer layers the same or a different tissue quality 
to the inner layer(s). By tissue quality, a tissue paper layer within the scope of the present 



invention is understood to mean such a quality which is selected from the group of tissue 
qualities obtained by the TAD process, by the layering process, the use of cellulose in the 
form of drying material or pulp, sulphite or sulphate pulp, waste paper or by a 
combination of the aforementioned processes. Such qualities in the multi-layer web-like 
tissue products of the invention are tissue paper layers which are selected from qualities 
having different weights per unit area in the range from 12 to 40 g/m 2 , preferably 14 to 23 
g/m 2 , in particular having that in the range from 1 5 to 21 g/m 2 . 

According to a further preferred embodiment of the present invention, in the multi-layer 
web-like tissue product of the invention, the tissue quality of at least one of the inner 
layers should have a greater, equal or lower strength than the corresponding tissue quality 
of the outer layers. Typical strengths for such inner layers lie at about 2 to 30 N/50 mm, 
for the outer layers on the other hand only at about 2 to 20 N/50 mm for the longitudinal 
and transverse strength. 

According to a further preferred embodiment of the present invention, in the multi-layer 
web-like tissue product of the invention, at least one of the layers, preferably one of the 
inner layers, should contain at least 50 wt.%, preferably at least 80 wt.%, in particular up 
to 100 wt.%, of recycled paper or waste paper. Typical weight per unit area ranges for 
these paper qualities are 12 to 40 g/m 2 , preferably 14 to 23 g/m 2 , in particular 15 to 21 
g/m 2 . 

However, it is most particularly preferred, in connection with the multi-layer web-like 
tissue product of the invention to provide additional cohesion via joining embossing by at 
least one indentation present on the surfaces of the knurling wheel burls, which is 
designed to be preferably round or angular. In this context it is preferable for the multi- 
layer web-like tissue product of the invention to proceed such that additional cohesion of 
the layers is effected via glueing applied to at least part of the web, preferably in the 
region of the wide knurling. 



A further object of the present invention is a process for producing a multi-layer, web- 
like tissue product, which is characterised in that at least one non-embossed central layer 
is arranged between two embossed outer layers. It is preferred here that the outer layers 
are provided with the same or different embossing on at least part of the surface. (Spot 
embossing). It is also preferred that embossing of at least one of the outer layers is 
effected by an embossing station, in which the embossing gap is formed in that the roller 
having a steel surface is assigned to a counter roller having a rubber surface, a plastic 
surface, a paper surface or a steel surface. 

Furthermore, in the process of the invention it is preferred that the arrangement of the 
layers of the tissue product is effected so that the outer sides of the outer layers are soft 
and the inner sides of the outer layers are rough. 

Furthermore, it is preferred within the framework of the process of the invention to carry 
out joining of the layers by partial glueing, marginal embossing, spot embossing or 
knurling. 

This process is preferably characterised in that several, for example three or more, paper 
webs provided with a burl embossing pattern, the width of which is a multiple of the 
width of the paper web to be produced, are passed together through an axially divided 
embossing gap, which is formed between at least three axially aligned steel burl 
embossing rollers arranged at a distance from one another and one or more steel counter 
roller(s) assigned to these burl embossing rollers, and in that the multi-layer paper web 
thus formed is divided into several narrower paper webs by cuts after combining of the 
layers effected in the embossing gap, which cuts are made in each case approximately in 
the centre of the strip-like embossing pattern formed during this combining, wherein 
division of the wider paper web into several narrower paper webs, which have the width 
required for using the tissue product, is carried out after rolling effected after combining 
of the paper web which has run through the embossing gap. The type of embossing thus 
provided, which is provided for combining the layers, counteracts the visibility of lateral 
deviations and good cohesion of the paper layers can be achieved in simple manner. 



Furthermore, the object of the present invention is to provide a device for producing 
tissue products of the aforementioned type, which contains at least two paper webs 18, 
19, 20 coming from mother rolls 21, 22, 23, an embossing station 24 for the paper webs 
1 8, 20, a further embossing station 25, which forms an embossing gap, in which several 
narrow embossing rollers 26 are assigned to a counter roller 27, optionally a smoothing 
mechanism, optionally a printing station and a rolling station 28. 

Such a device preferably contains a first embossing station 24 comprising at least one 
roller pair, in which a roller having steel surface is assigned to a roller having rubber 
surface, a plastic surface, a paper surface or a steel surface. 

The smoothing mechanism itself is designed so that the paper web is passed once through 
the gap (several gaps one behind another) of a roller pair, in which initially a roller 
having a steel surface is assigned to a counter roller having a plastic surface and then 
mirror-inverted a roller having a plastic surface is assigned to a counter roller having a 
steel surface. Furthermore, smoothing may also take place so that a roller having a steel 
surface is assigned to a counter roller having a steel surface. 

The printing mechanism serves, for example for applying a pattern, a stroke, logos etc. 

It is also preferable that the first embossing stations only serve for embossing the outer 
layers, that is the central layer(s) remain(s) non-embossed. 

Within the scope of the present invention a device is preferred, in which the further 
embossing station 25 is a knurling station, in which a knurling wheel roller or a plurality 
of knurling wheels is assigned to at least one counter roller having a steel surface, a 
rubber surface, a plastic surface or paper surface. In this part of the device, the knurling 
wheel roller has knurling wheels which produce wide knurling, that is knurling over 10 
mm to 80 mm, preferably 20 mm to 60 ram, 



It is particularly preferred in this context that this part of the device is designed so that the 
burls of the knurling wheels have depressions on at least part of their surface. These 
depressions are designed particularly so that they have a plurality of polygons or circles, 
preferably rectangles or parallelograms. 

Such depressions are kept so that they are present particularly in the form of fine notches 
in the knurling burl surface. Compared to the knurling burls described above having 
smooth surface, the knurling burls with depression surprisingly have the advantage for 
the expert of producing significantly greater layer adhesion, wherein a considerably - 
higher fibre join may be achieved in the grooves the paper webs to be joined by the many 
edges and notches when pressing the different paper layers. 

Typical geometries for depressions present on the knurling burls are both only narrow 
depressions and also a combination of narrow with wider depressions, but wherein also 
the depressions reduced smooth surface of the embossing burls should be kept as low as 
possible. Good additional layer adhesion may be achieved by a design having narrow 
depressions, preferably crosswise-arranged depressions. These depressions should 
account for less than 50 %, preferably less than 30 %, of the non-depressed surface. 

The invention is now explained further with reference to figures which are shown 
schematically in the drawing. 

Figure 1 shows an example of a section of web of a multi-layer tissue product formed 
according to the invention, 

Figure 2 shows a part of a roll of a multi-layer tissue product which is provided to be 
divided into rolled webs of a tissue product formed according to the invention by 
separating cuts, 

Figure 3 shows an example of a device which is provided for producing a web-like tissue 
product formed according to the invention, 



Figure 4 shows a plan view of a knurling burl with depressions situated thereon, 

Figure 5 shows an example of an alternative device which is provided for producing the 
web-like tissue product formed according to the invention, and 

Figure 6 shows an example of a further device which is provided for producing a web- 
like tissue product formed according to the invention. 

Paper web 1, of which a section is shown in Figure 1, comprises several, for example 
three or more, preferably three to four, layers, which are combined with one another 
preferably by joining embossing common to these layers. This joining embossing is 
executed in the form of embossing strips 4, 5 on both sides directly adjoining the edges 2, 
3 of the multi-layer web, which embossing strips 4, 5 occupy part of the web width 6. For 
web widths of about 90 to 120 mm, the width of the embossing strips 4, 5 with one 
another may be selected, for example at about 20 to 60 mm. For greater web widths, of 
for example 120 to 300 mm (for example kitchen roll) and more, the embossing strips 4, 
5 may also be designed to be wider. 

In the case shown, the embossing pattern present in the embossing strips 4, 5 of the 
joining embossing combining the layers of the paper web 1 is formed by burls 7, which 
are arranged in an approximately rectangular or parallelogram-shaped grid, the rows and 
columns of which are aligned approximately equally inclined to the edges 2, 3 of the 
paper web 1. The course of the rows is indicated in Figure 1 by dot-and-dashed lines 9 
and the course of the columns by dashed lines 8; the angles designated by 10, which 
enclose the lines 8 with the edges 2, 3, and the angles designated by 1 1, which enclose 
the lines 9 with the edges 2, 3, are approximately equal Approximate equality of these 
angles is favourable for a straight path of the paper web during embossing. A slightly 
helical course of the embossing burls which are sequential in the peripheral direction is 
likewise advantageous. 



The individual layers of the web-like tissue product, which are combined in particular by 
the joining embossing in the form of both embossing strips 4 and 5, are the outer webs 
Jeach provided in themselves with an embossing pattern running essentially over the entire 
surface, whereas at least one of the inner layers is non-embossed. In the interest of good 
handle and volume and an overall thickness of the web-like tissue product which is 
approximately equal over the entire web width, embossing of the individual outer layers 
of the paper web 1 running over the entire surface is advantageously provided. This is 
also realised in the example show in Figure 1 . In this example the layer embossing 
patterns are thus largely designed to be equal to the embossing pattern of the joining 
embossing, which, in addition to the technical advantage that the multi-layer paper web 
has approximately the same properties everywhere, also has the advantage that the 
embossing strips 4, 5 are visually hardly distinguishable from the embossing pattern of * 
the zone 14 lying between these embossing strips. 

If, for example the mutual distances 12, which exist between the lines 8, and the mutual 
distances 13, which exist between the lines 9, are selected to have different sizes, this is 
advantageous for uniform engagement of the teeth of the embossing rollers into the paper 
layers to be combined with one another and hence for trouble-free course of the joining 
embossing process. For only slight differences between the distances 12 and 13, wherein 
an approximately quadratic or rhombic grid is produced, in which the burls forming the 
embossing pattern of the joining embossing are arranged, this produces a large similarity 
in appearance of the embossing pattern in the centrally placed zone 14 on the one hand, 
where only embossing of one layer of the paper web can be seen, and the embossing 
present in the embossing strips 4, 5 on the other hand, which embossing is formed from 
two layers of embossing lying one above another, namely the embossing also present in • 
the central zone 14 and the joining embossing, with which the individual layers, which 
are combined with one another to form the paper web 1 . ' 

The dimensions of the individual burls, which form the embossing pattern, are 
advantageously selected so that the edge length or the diameter of these burls on the 
paper web is in the range from 1 to 2.5 mm, preferably less than 1.5 mm. 



When producing the web-like tissue product, the procedure is such that several embossed 
outer paper webs together with at least one non-embossed inner paper web, the width of 
which is a multiple of the width of the paper web to be produced, are guided together 
through an axially divided joining station, preferably an embossing gap, in which 
combining of these paper webs is carried out to form a multi-layer web by joining 
embossing. The joining embossing thus forms several embossing strips situated at a 
distance from one another. The multi-layer paper web combined in this manner is then 
wound to form a roll 15, of which a part is shown in Figure 2. Embossing strips 16, 
which are separated from one another by zones 14, are provided in this wide paper web 
wound to form a roll. The roll 15 is then divided into a number of rolls having lower axial 
length by cuts, which are made using saws and knives approximately in the centre of the 
embossing strips 16, as indicated by dot-and-dashed lines 17. They have the length 
intended for using the tissue product. 

In the device shown in Figure 3, three paper webs 18, 19, 20 are each unwound from so- 
called mother rolls 21, 22, 23, and the paper webs 18 and 20 are passed through an 
embossing station 24, in which these paper webs may be provided with embossing. 
Embossing of all these webs or a part of these webs (spot embossing) may thus be carried 
out or the webs may also remain non-embossed. These embossed or even non-embossed 
paper webs 18, 19, 20 are then passed together through a further embossing station 25, 
where these paper webs pass through when passing an embossing gap, which is formed 
between several narrow embossing rollers 26 and one counter roller 27, wherein 
combining of the paper webs 18, 19, 20 is effected to form a three-layer paper web. This 
three-layer paper web is then passed to a rolling station 28, where this paper web, the 
width of which is a multiple of the axial length of the paper rolls to be produced, is 
wound to form rolls, as shown in Figure 2. As mentioned in connection with Figure 2, 
this wide paper web is then divided, according to the dot-and-dashed lines — 17, into 
individual rolls, which correspond in dimensions to the intended application. 



In the course of this production process, it is also possible to carry out supplementary 
processing or manipulation, such as for example adhering of the individual paper web to 
be rolled to form rolls 1 5 to winding cores 29 (not shown here), fixing of the outer-lying 
end in the roll 15 using adhesive, optionally printing of the paper web, after it has been 
combined to form a multi-layer web by embossing, or placing of paper loops around the 
final rolls. 

In order to control the embossing process of joining embossing, a controllable contact 
pressure of the embossing rollers 26 on the counter roller 27 is advantageously provided. 
A pneumatically operating contact pressure device by way of example may be used for 
this. 

Figure 4 shows the surface of a knurling burl 30, which has at least partially depressions 
31. The depressions 31 are designed here like a chessboard as fine depressions in each 
case in rectangular form. 

In the device shown in Figure 5, a three-layer or four-layer, web-like tissue product may 
be produced in a manner such that two layers or three layers are embossed separately and 
one or two central layers non-embossed may be constructed. This occurs in a manner 
such that in the device shown in Figure 5, three paper webs 32, 33 and 34 are unwound 
from so-called mother rolls 35 and 36 and the paper webs 32 and 33 are passed through 
an embossing station 37, in which these paper webs may be provided independently with 
embossing. In contrast, paper web 34, which may be designed to be single-layered as 
well as double-layered, is passed to joining of the layers, which is situated after the first 
embossing mechanism 37 and is not shown here, without carrying out embossing. On the 
path to joining embossing, both for the layer to be embossed and for the non-embossed 
layer, in each case deflecting rollers in the form of dancing rollers are provided, which 
serve to compensate the different tensile stress forces being produced by embossing or 
non-embossing. Fold-formation should thus be prevented, that is impairment of the visual 
appearance. 



In the device shown in Figure 6, both a three-layer as well as a four-layer tissue product 
may be produced, of which two or three layers are embossed separately and one or two 
central layers are kept non-embossed. The outer paper layers 38 and 40 are here in each 
case passed via a system of deflecting rollers 44 or 46 from the corresponding mother 
rolls 41 or 43 to a first embossing mechanism. Furthermore, a paper layer 39, which in 
turn is unwound via a deflecting roller system with a dancing roller 45 from a mother roll 
42, passes the embossing station without embossing and is then passed to a joining 
mechanism. Depending on the tissue product to be produced, the mother rolls 41, 42 and 
43 are provided either as single-layer or double-layer. Hence, the mother roll 41 may be 
provided as single-layer, then mother roll 42 is single-layer or double-layer and mother 
roll 43 single-layer. Furthermore, mother roll 41 may be provided as double-layer, and 
then mother rolls 42 and 43 are each present as single-layer. Provided mother roll 41 is 
provided as single-layer, mother roll 42 will likewise be present as single-layer and then 
mother roll 43 will be present as double-layer. 



Patent claims 



1 . Multi-layer web-like tissue product having at least 3 layers joined to one another with 
2 embossed outer layers (18, 20), characterised in that it also has at least one non- 
embossed central layer (19). 

2. Multi-layer web-like tissue product according to claim 1 , characterised in that the 
outer layers (18, 20) have the same or different embossing on at least part of their 
surface. 

3. Multi-layer web-like tissue product according to claim 1 or 2, characterised in that 
embossing of at least one of the outer layers (1 8, 20) is effected by at least one 
embossing station, in which an embossing gap is formed in that one roller having a 
steel surface is assigned to a counter roller having a rubber surface, a plastic surface, 
a paper surface or a steel surface. 

4. Multi-layer web-like tissue product according to claim 1 to 3, characterised in that 
embossing of at least one of the outer layers (18, 20) is effected by two embossing 
stations arranged one behind another independently of one another or arranged one 
above another, in which an embossing gap is formed in that a roller having a steel 
surface is assigned to a counter roller having a rubber surface. 

5. Multi-layer web-like tissue product according to claim 1 to 4, characterised in that the 
arrangement of the layers of the tissue product is effected so that the outer sides of the 
outer layers (18, 20) are soft and the inner sides of the outer layers (18, 20) are rough. 

6. Multi-layer web-like tissue product according to above claims, characterised in that 
joining of the layers is effected by glueing, marginal embossing, spot embossing or 
knurling. 



7. Multi-layer web-like tissue product according to above claims, characterised in that 
the layers are joined to one another by joining embossing common to the layers, in 
that joining embossing is executed in the form of embossing strips (4, 5) on both sides 
directly adjoining the edges (2, 3) of the multi-layer web (1) and occupying part of 
the web width (6). 

8. Multi-layer web-like tissue product according to above claims, characterised in that 
several previously embossed layers are combined using a joining embossing pattern 
the same as or visually similar to the layer embossing pattern. 

9. Multi-layer web-like tissue product according to above claims, characterised in that 
the embossing pattern of the joining embossing, which combines the layers, and the 
embossing pattern or patterns of the individual layers of the paper are formed by burls 
(7), which are arranged in an approximately rectangular or parallelogram-shape grid, 
the rows (9) and columns (8) of which are aligned approximately equally inclined to 
the edges (2, 3) of the web (1). 

1 0. Multi-layer web-like tissue product according to claim 9, characterised in that the 
burls (7) are arranged in an approximately quadratic or rhombic grid. 

1 1 . Multi-layer web-like tissue product according to claim 9 or 10, characterised in that 
the burls (7) on the paper web (1) have an edge length or a diameter of 1 to 2.5 mm, 
preferably less than 1.5 mm. 

12. Multi-layer web-like tissue product according to claims 9 to 11, characterised in that 
the width of the two embossing strips (4, 5) of the joining embossing directly 
adjoining the edges (2, 3) of the multi-layer web (1) taken together is 10 to 80 mm, 
preferably 20 mm to 60 mm. 



13. Multi-layer web-like tissue product according to one of the preceding claims, 
characterised in that the outer layers (1 8, 20) have the same or a different tissue 
quality to the central layer(s). 

14. Multi-layer web-like tissue product according to one of the preceding claims, 
characterised in that the tissue quality is a tissue paper layer which is selected from 
the group of tissue qualities obtained by the TAD process, by the layering process, the 
use of cellulose in the form of drying material or pulp, waste paper, sulphate or 
sulphite pulp, or by a combination of the aforementioned processes. 

15. Multi-layer web-like tissue product according to one of the preceding claims, 
characterised in that the tissue quality is a tissue paper layer which is selected from 
qualities having different weights per unit area in the range from 12 to 40 g/m 2 , in 
particular having those in the range from 17 to 19 g/m 2 for tissue qualities containing 
waste paper and for other tissue qualities from 15 to 17 g/m 2 . 

16. Multi-layer web-like tissue product according to one of the preceding claims, 
characterised in that the tissue quality of at least one of the central layers has a 
greater, equal or lower strength than the tissue quality of the outer layers (18, 20). 

17. Multi-layer web-like tissue product according to one of the preceding claims, 
characterised in that at least one of the central layers contains at least 50 wt.%, 
preferably at least 80 wt.%, in particular up to 100 wt.%, of recycled paper or waste 
paper. 

18. Multi-layer web-like tissue product according to one of the preceding claims, 
characterised in that additional cohesion of the layers is effected via joining 
embossing by at least one depression present on the surfaces of the knurling wheel 
burl(s), which is designed to be preferably round or angular. 

19. Multi-layer web-like tissue product according to one of the preceding claims, 
characterised in that additional cohesion of the layers is effected via glueing applied 
to at least part of the web, for example roller glueing or spray glueing, preferably in 
the region of the wide knurling. 



20. Process for producing a multi-layer, web-like tissue product, characterised in that at 
least one non-embossed central layer is arranged between 2 embossed outer layers 
(18, 20). 

21. Process according to claim 20, characterised in that the outer layers (18, 20) are 
provided with the same or different embossing on at least part of their surface. 

22. Process according to above claims, characterised in that embossing of at least one of 
the outer layers (18, 20) is effected by at least one embossing station, in which an 
embossing gap is formed in that a roller having a steel surface is assigned to a counter 
roller having a rubber surface, plastic surface, paper surface or steel surface. 

23. Process according to above claims, characterised in that embossing of at least one of 
the outer layers (1 8, 20) is effected by two embossing stations arranged one behind 
another, in which the embossing gap is formed in that a roller having a steel surface is 
assigned to a counter roller having a rubber surface. 

24. Process according to above claims, characterised in that following the first embossing 
station, an unloading station is provided. 

25. Process according to above claims, characterised in that the arrangement of the layers 
of the tissue product is effected so that the outer sides of the outer layers (18, 20) are 
soft and the inner sides of the outer layers (18, 20) are rough. 

26. Process according to above claims, characterised in that joining of the layers is 
effected by glueing, marginal embossing, spot embossing or knurling. 

27. Process according to one of the preceding claims, characterised in that several, three 
or more, outer paper webs (18, 20) provided with a burl embossing pattern, the width 
of which is a multiple of the width of the paper web (1) to be produced, are passed 
together with at least one non-embossed central layer (19) through an axially divided 
embossing gap, which is formed between at least three axially aligned steel burl 
embossing rollers (26) arranged at a distance from one another and one or more 
counter roller(s), preferably having a rubber surface, plastic surface, paper surface or 



steel surface (27), assigned to these burl embossing rollers, and in that the multi-layer 
paper web thus formed is divided into several narrower paper webs by cuts after 
combining of the layers effected in the embossing gap, which cuts are made in each 
case approximately in the centre of the strip-like embossing pattern formed during 
this combining, wherein division into several narrower paper webs, which have the 
width required for using the tissue product, is carried out after rolling effected after 
combining of the paper web which has run through the embossing gap. 

28. Process according to claim 27, characterised in that when combining the paper webs, 
in each case 10 to 80 mm, preferably 20 mm to 60 mm, wide strip-like embossing 
patterns are formed. 

29. Process according to claim 27 or 28, characterised in that the burl embossing rollers 
(26) have on at least part of their surface (30) depressions (31) which produce further 
joining embossing. 

30. Process according to claim 29, characterised in that the further joining embossing is 
effected by depressions (3 1 ) in the form of a plurality of polygons or circles, 
preferably rectangles or parallelograms. 

31 . Process according to above claims, characterised in that following the further 
embossing, smoothing is effected in that the paper web is passed once through a gap, 
wherein several gaps lie one behind another, by a smoothing mechanism, wherein 
initially a roller having a steel surface is assigned to a counter roller having a plastic 
surface and then mirror-inverted a roller having a plastic surface is assigned to a 
counter roller having a steel surface. 

32. Device for producing tissue products according to claims 1 to 20, containing at least 
three paper webs (18, 19, 20) coming from mother rolls (21, 22, 23), an embossing 
station (24) for the paper webs (18, 20), a further embossing station (25), which forms 
an embossing gap, in which several narrow embossing rollers (26) are assigned to a 
counter roller (27), optionally a smoothing mechanism, optionally a printing 
mechanism and a rolling station (28). 



33. Device according to claim 32, characterised in that the first embossing station (24) 
contains at least one roller pair, in which a roller having steel surface is assigned to a 
roller having rubber surface, plastic surface or steel surface. 

34. Device according to claim 32 or 33, characterised in that the first embossing station 
only serves for embossing the outer layers (18, 20). 

35. Device according to claim 32 to 34, characterised in that the further embossing station 
(25) contains a knurling station, in which a knurling wheel roller or a plurality of 
knurling wheels is assigned to at least one counter roller having steel surface, rubber 
surface, plastic surface or paper surface. 

36. Device according to claim 32 to 35, characterised in that the knurling wheel roller has 
knurling wheels, which produce knurling over 10 mm to 60 mm, preferably over 20 
to 80 mm. 

37. Device according to claim 32 to 36, characterised in that the burls of the knurling 
wheels have depressions (3 1 ) on at least part of their surface. 

38. Device according to claim 32 to 37, characterised in that the depressions (31) are 
designed as a plurality of polygons or circles, preferably rectangles or parallelograms. 
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